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Description 

The present invention pertains to a method and a device for 
manufacturing a pleated filter insert from a filter material that 
is made* of a thermoplastic synthetic material and that is placed 
between the inflow side and the outflow side of a filter, with a 
plurality of elongated protrusions that are formed from the 
actual filter material and that space apart the walls of the 
pleats at least in the filter pleats which are open toward- the 
outflow side of the filter. 



* [Numbers in the margin indicate pagination in the original document.] 



A method and a device of the initially mentioned type are 
known from US-A 3,531,920. According to this method, the filter 
material which may also consist of a thermoplastic material is 
fed to a press by a roller. The press consists of two heated 
cylinders that can be turned in opposite directions and are 
provided with intermeshing protrusions and recesses so as to form 
protrusions and recesses in the filter material. The filter 
material is provided with the elongated protrusions and recesses 
that space apart the filter pleat walls as well as transverse 
grooves for simplifying the formation of pleat edges between 
these two heated cylinders. In this method, the filter material 
is permanently deformed between the two heated cylinders by means 
of deep-drawing. However, the deep-drawing process also alters 
the structure of the filter material within the deep-drawn area. 
Consequently, a filter material that is permanently deformed in 
accordance with this method no longer exhibits the original 
filter characteristics within the areas that are important for 
the filtration process. In order to achieve the same filtration 
effect as with a filter system that has completely effective 
filter walls, it would be required to choose a larger filter 
system, i.e., additional expenditures would be required. 

Another device for manufacturing a pleated filter insert is 
known from FR-1 2,273,657. In this device, a ductile filter 
material is initially provided with longitudinal grooves which 
alternately have a convex and a concave shape between rollers, 
wherein the material structure is altered due to the extension of 
the filter material. The thusly prepared filter material is then 
folded transverse to the longitudinal grooves in a second step so 
as to attain a pleated filter insert. In order to fold the filter 
material transverse to the provided longitudinal grooves, it is 
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necessary to utilize a ductile filter material. The filter 
materials used most frequently can, if at all, only be extended 
if one is willing to accept altered filter characteristics of the 
filter material. Consequently, this device can only be used for 
special ductile filter materials. In addition, the pleat edges of 
the pleats that extend transverse to the longitudinal grooves are 
disadvantageously uneven, i.e., the cleaning of the filter insert 
becomes more difficult. 

The present invention is based on the objective of 
developing a method and a device for manufacturing a filter 
insert from a thermoplastic material which has longitudinal 
protrusions that space apart the walls of the pleats at least in 
the filter pleats on the outflow side, wherein the filter 
characteristics of the filter material should be preserved in the 
pleat walls during the manufacture despite the- deformation of the 
filter material, wherein the finished filter insert should have a 
sufficient stability as well as smooth pleat edges that simplify 
the cleaning of the filter insert, and wherein the filter insert 
should be economically advantageous. 

The aforementioned objective is achieved due to the fact 
that the band-shaped filter material which is intended for the 
manufacture of at least one filter insert and guided in the 
longitudinal direction is made narrower transverse to the 
longitudinal direction, namely by the amount of material 
additionally required for the elongated protrusions, by gathering 
produced evenly over the entire weight, the fact that the 
elongated protrusions are formed by tension-free, permanent 
shaping of the gathered filter material which is heated to a 
temperature that lies below the shrinkage temperature and above 
the deformation temperature of the filter material between the 



jaws of a shaping means and by subsequent cooling of the filter 
material below the deformation temperature, and the fact that the 
linear areas of the filter material which form the edges of the 
pleats are heated to a temperature between the deformation 
temperature and the melting point by at least one heating jaw, 
namely until the irregularities created by the elongated 
protrusions and/or the gathering of the filter material are 
evened out, whereafter said linear portions are cooled to a 
temperature below the deformation temperature. This method allows 
the manufacture of a filter insert from a thermoplastic synthetic 
material in which the pleat walls still exhibit the original 
filter characteristics of the filter material despite the 
protrusions, wherein the pleat edges have a smooth surface that 
can be easily cleaned. The thermally treated pleat edges also 
ensure a superior stability of the filter insert due to their 
relatively high stiffness. During thermal treatment performed 
with one heating jaw, the filter material is permanently 
contracted at the linear pleat edges and becomes narrower than 
the width of the untreated filter material by the amount of 
material additionally required for the elongated pleats. The 
thusly shortened pleat edges preserve the shape of the elongated 
protrusions, namely also at the highest operational flow and 
contamination of the medium to be filtered, and prevent an 
extension of the elongated protrusions in the filter insert. 
Filter inserts manufactured in accordance with this method "are 
also economically advantageous because additional measures are 
neither required for achieving a sufficient stiffness of the 
filter insert nor for spacing apart the pleat walls of the filter 
pleats. In this case, the filter characteristics of the filter 
insert remain intact despite the fully effective pleat walls. 
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Before the gathered filter material is guided to the jaws of 
the shaping means, it is heated to a temperature that lies below 
the shrinkage temperature and above the deformation temperature, 
whereafter the filter material is guided between the jaws of the 
shaping means. Due to this measure, the moving speed of the 
filter material can be increased in a continuous manufacturing 
process. 

It is advantageous to initially guide the gathered filter 
material between the first jaws that are heated to a temperature 
that lies below the shrinkage temperature and above the 
deformation temperature, whereafter the filter material is guided 
between the second jaws of the shaping means which are cooled 
below the deformation temperature. Subsequently, the filter 
material which was provided with longitudinal grooves in this 
manner is heated within regular intervals to a temperature that 
lies between the deformation temperature and the melting 
temperature in the linear areas intended for forming the filter 
edges under at least one heating jaw, namely until the 
irregularities caused by the longitudinal grooves are evened out. 
These steps of the method according to the invention make it 
possible to prepare a filter material for use in a filter with a 
pleated filter insert in economically advantageous manner by 
means of a continuous manufacturing process. 

At least two successive pleat wall areas of the filter 
material which are intended for accommodating the elongated 
protrusions can be shaped in a tension-free manner between the 
jaws of a press which are heated to a temperature that lies below 
the shrinkage temperature and above the deformation temperature 
of the filter material in only one main production step, and each 
intermediate area of the filter material which is intended for 
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forming the pleat edges and lies free between the individual 
pleat wall areas of the filter material held in the press can be 
heated to a temperature that lies between the deformation 
temperature and the melting temperature until the irregularities 
of the filter material within the intermediate area are evened 
out. In the described press, several pleat wall areas as well as 
the areas situated in between, which are intended for forming the 
pleat edges, are permanently deformed in one step. 

The longitudinal, direction of the elevated protrusions that 
lie between the jaws of the press relative to the longitudinal 
direction of the pleat walls may be adjusted to an angle between 
45° and 90° . Due to these measures, the elongated protrusions in 
the filter pleats space apart the pleat walls at least once at an 
angle of 90° and twice if other angles are chosen. The 
intersecting elongated protrusions preserve the spacing between 
the pleat walls, but merely reduce the effective filter surface 
due to the punctiform contact points between themselves. 

In the main step, of the process, the successive pleat wall 
areas are held in the press at an acute angle to one another, and 
a pleat edge can be formed in each intermediate area of the 
filter material which lies free between the individual pleat wall 
areas held in the press by heating it to a temperature that lies 
between the deformation temperature and the melting temperature. 
This measure makes it possible to manufacture the pleated filter 
insert with protrusions in the pleat walls and pleat edges" 
between the folded pleat walls in only one step. 

The linear areas of the filter material intended for the 
formation of pleat edges are advantageously heated to a 
temperature that lies between the shrinkage temperature and the 
melting temperature by at least one heating jaw until the 



irregularities created by the elongated protrusions and/or the 
gathering of the filter material are evened out. Due to this 
measure, a' particularly stable linear area is achieved on the 
pleat edges of the filter insert such that the filter insert is 
also able to maintain its stability under special conditions. 

An apparatus for carrying out the aforementioned method is 
characterized by the fact that several rounded projections that 
are spread out transversely to the longitudinal direction of the 
filter material and intermesh with each another, similar to a 
comb, are provided for gathering the filter material, the fact 
that the shaping means contains at least one heater for the 
filter material and at least two jaws which carry out the 
tension-free permanent shaping of the filter material - required 
for realizing the elongated protrusions, and the fact that at 
least one heating jaw that is only effective for these areas is 
provided for manufacturing the linear areas of the filter 
material which are free of irregularities and intended for the 
formation of the filter edges. This apparatus is very 
uncomplicated and economically advantageous. 

Two jaws that are thermally insulated from each other in the 
longitudinal direction of the filter material are provided for 
the shaping means, wherein the filter material is, viewed in the 
moving direction, initially guided between jaws that are heated 
to a temperature that lies below the shrinkage temperature and 
above the deformation temperature, and wherein the filter 
material is subsequently guided between jaws that are heated to a 
temperature that lies below the deformation temperature. In order 
to manufacture a filter insert with elongated protrusions that 
extend obliquely to the longitudinal direction of the band-shaped 
filter material and a shaping means with jaws that have 
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intermeshing oblique grooves and oblique ribs and are subdivided 
transversely to the longitudinal direction of the filter material 
are provided, wherein the jaws carry out a movement which is 
transverse to the longitudinal direction of the band-shaped 
filter material with a speed that corresponds to the lateral 
displacement speed of the oblique protrusions. 

It is advantageous to provide at least one transport gripper 
which carries out stepwise feeding of the band-shaped filter 
material which corresponds to at least the distance between two 
pleat edges of the filter insert. During this stepwise feeding, 
the heating jaw provided for forming the filter edges is simply 
lowered and then raised. 

The apparatus has at least three jaws with a trapezoidal 
cross section which can be closed in the longitudinal direction 
of the elongated protrusions provided in the pleat walls and the 
tips of which alternately point in opposite directions, and at 
least one heating jaw that cooperates with the tip of each 
trapezoidal jaw positioned between the two outer jaws and heats 
the filter material to a temperature that lies between the 
shrinkage temperature and the melting temperature. The slanted 
sides of the jaws with a trapezoidal cross section form an angle 
between 5° and 70°. 

Embodiments of the invention are described in detail below 
with reference to the enclosed figures. The figures show: 

Figure 1, a filter provided with a filter insert; 

Figure 2, a detailed perspective representation of the pleated 

filter insert; 
Figure 3, a schematic side view of an apparatus for 

manufacturing the pleated filter insert; 



a schematic top view of the apparatus shown in the 
previous figure; 

a schematic side view of another embodiment of the 
apparatus for manufacturing the pleated filter 
insert; 

a schematic top view of the apparatus shown in the 
previous figure; 

a top view of the lower half of the jaws of the 
shaping means shown in Figures 5 and 6, and 
a cross section through the upper jaws of this 
shaping means . 

The partially sectioned filter shown in Figure 1 consists of 
a perforated tube 1, two flanges 2, 3 mounted onto the tube 1 and 
a pleated filter insert 4 arranged between the two flanges 2, 3. 
The flange 2 is provided with a groove 5 for a ring seal. In 
Figure 1, the filter unit is shown without the housing and the 
connecting elements so as to provide a better overview. The 
gaseous or liquid medium to be filtered is radially fed to the 
inflow side of the filter unit from the outside through the 
not-shown housing. The perforated tube 1 lies on the outflow side 
of the filter unit 4. The filtered medium is axially discharged 
from the tube 1 via a not-shown connection piece. 

The pleated filter insert 4 consists of a thermoplastic 
filter material. Such filter materials are available on the 
market and manufactured from a conventional thermoplastic 
material, e.g., polyethylene, polypropylene, polyester, 
polyamide, polytetraf luoroethylene, etc. Figure 2 shows an 
enlarged detail of the pleated filter insert according to 
Figure 1. This figure, in particular, indicates that the pleat 



Figure 4, 
Figure 5, 

Figure 6, 
Figure 7, 
Figure 8, 



walls 7-14 are spaced apart by elongated protrusions 15 in the 
filter pleats that are open toward the outflow side indicated by 
the arrows 6 when the filter pleats are compressed. The 
protrusions 15 are formed from the actual filter material and 
protrude in the filter pleats on the outflow side. The 
longitudinal direction of the protrusions 15 extends at an angle 
of approximately 70° to the longitudinal direction of the pleat 
walls 7-14. Due to the transverse arrangement of the protrusions 
15 relative to the longitudinal direction of the pleat walls 
7-14, the protrusions 15 intersect each other in the filter 
pleats on the outflow side and only contact one another in 
punctiform manner, i.e., the filter material in all pleat walls 
7-14 is practically effective in its entirety without losing any 
filtration surface. The filter pleats on the inflow side of the 
filter according to Figure 1 are held open due to the round 
arrangement. If the filter pleats were arranged behind other in 
one plane, protrusions that protrude 

from the filter material on both sides would be provided. In 
Figure 2, the inflow side of the filter unit 4 is indicated by 
the arrows 16. 

The filter material for the filter insert 4 is prepared with 
the aid of a special method. In order to prevent the filter 
material from being twisted or distorted during the subsequent 
formation of the elongated protrusions, i.e., to prevent an 
alteration of the filter material structure, the band-shaped 
filter material which is transported in the longitudinal 
direction is made narrower transversely to the longitudinal 
direction by the amount of material additionally required for the 
elongated protrusions in a first step, namely by gathering 
produced evenly over the entire width. The elongated protrusions 



are subsequently formed by tension-free permanent shaping of the 
filter material between the jaws of a shaping means. During this 
process, the filter material to be shaped is heated to a 
temperature that lies below the shrinkage temperature and above 
the deformation temperature of the filter material. After the 
shaping, the filter material is cooled to a temperature that lies 
below the deformation temperature. The linear areas of the filter 
material intended for the formation of pleat edges are heated to 
a temperature that lies between the shrinkage temperature and the 
melting temperature by means of at least one heating jaw until 
the irregularities created by the elongated protrusions and/or 
the gathering of the filter material are evened out due to 
material deformation. These smoothed areas are subsequently 
cooled to a temperature that lies below the deformation 
temperature. The filter insert 4 which was formed of the filter 
material in this manner exhibits the original filter 
characteristics and has smooth pleat edges that can be easily 
cleaned at the pleat walls 7-14 despite the protrusions 15. The 
thermally treated pleat edges which are relatively stiff also 
provide the filter insert 4 with a superior stability. The filter 
material is permanently contracted at the linear pleat edges 
during the thermal treatment carried out by one heating jaw and 
made narrower than the width of the untreated filter material at 
this location by the amount of material additionally required for 
the elongated protrusions. The thusly shortened pleat edges 
preserve the shape of the elongated protrusions, namely even at 
the highest operational flow and contamination of the medium to 
be filtered, and do not allow the elongated protrusions to expand 
in the filter insert. 



According to an additional development of this method, the 
gathered filter material is, before being fed to the jaws of the 
shaping means, heated to a temperature that lies below the 
shrinkage temperature and above the deformation temperature, 
whereafter the filter material is guided between the jaws of the 
shaping means. The preheated filter material is more ductile than 
the cold filter material and can be inserted between the jaws of 
the shaping means more easily. 

According to another variation of this method, the gathered 
filter material is initially guided between two heated jaws of 
the shaping means and subsequently guided between two cooled jaws 
of the shaping means. The temperature of the heated jaws lies 
below the shrinkage temperature and above the deformation 
temperature, wherein said temperature usually lies between 60°C 
and 140°C depending on the filter material used. The cooled jaws 
have a temperature that lies below the deformation temperature. 
The filter material that is provided with longitudinal grooves 
after the passage through these jaws is heated to a temperature 
that lies between the deformation temperature and the melting 
temperature at regular intervals within the areas intended for 
the filter edges by means of heating jaws until the 
irregularities caused by the longitudinal corrugations are evened 
out . 

According to one additional development of this method, the 
filter insert 4 may be manufactured in only one main step after 
the gathering of the filter material. In this case, two 
successive pleat wall areas 17, 18 of the filter material which 
are intended for accommodating the elongated protrusions 15 are 
individually held between the jaws of a press in a tension-free 
manner. It is important for the filter material not to be twisted 
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or distorted between the jaws of the press so as to prevent 
alterations of the filter characteristics of the filter material. 
An intermediate area 19 that contains irregularities lies between 
the pleat wall areas 17, 18 held in the press. In order to even 
out the irregularities within the intermediate area 19, the 
intermediate area 19 is heated to a temperature that lies between 
the deformation temperature and the melting temperature of the 
filter material. The intermediate area 19 is permanently deformed 
under the influence of this heat, whereafter a smooth surface 
without irregularities remains. An acute pleat edge that lies 
between the pleat wall areas 17, 18 is simultaneously formed 
during this step, namely because the jaws of the press hold the 
successive pleat wall areas 17, 18 at an angle of approximately 
45° during the heating of the intermediate area 19. All 
protrusions 15, intermediate areas 19 and pleat edges of the 
filter insert 4 are produced in the desired shape during 
analogous additional steps. In order to stabilize the shape of 
the protrusions 15, the jaws of the press and consequently the 
pleat wall areas 17, 18 are heated to a temperature that lies 
below the shrinkage temperature and above the deformation 
temperature of the filter material during the pressing process. 
At this temperature, the filter characteristics of the filter 
material are not influenced, but the filter material is subjected 
to a permanent deformation. The deformation temperature, the 
shrinkage temperature and the melting temperature of the filter 
material can be obtained from the material ratings provided by 
the manufacturer or practical tests. 

An apparatus that is schematically illustrated in the form 
of a side view and a top view in Figures 3 and 4 is provided for 
carrying out the previously described method. A table 21 with 



corrugations was selected for pre-def orming the filter material 
20 that is fed to the apparatus in the form of a material web. 
Rollers 22 that press the filter material 20 into the 
corrugations are provided. The main step is carried out in a 
subsequently arranged press. The press contains four jaws 23, 24, 
25, 26 with a trapezoidal cross section which can be heated, 
wherein the filter material 20 is clamped and held between said 
jaws during the formation of the elongated protrusions 15. The 
jaws 23, 24, 25, 26 are inserted into holding devices in the 
lateral guide and drive components 27, 28, wherein said holding 
devices can be displaced in the longitudinal direction 29 by 
means of a chain drive that is not illustrated in detail. Two 
heating jaws 30, 31 are provided which heat the filter material 
to a temperature that lies between the shrinkage temperature and 
the melting temperature within the intermediate areas 19 situated 
between two pleat wall areas 17, 18 that are held in the press as 
shown in Figure 2. The heating jaws 30, 31 cooperate with the 
tips of the trapezoidal jaws 24, 25 positioned between the two 
outer jaws 23, 26. The thusly deformed, finished pleated filter 
insert is collected in a magazine 32 after emerging from the 
press . 

The apparatus shown in Figures 3 and 4 functions as 
described below. The filter material 20 is transported to the 
table 21 that is provided with corrugations. The heated rollers 
22 provide the filter material with longitudinal corrugations 33 
at this location. The temperature of the rollers 22 lies below 
the shrinkage temperature of the selected filter material. The 
thusly gathered filter material is clamped between the jaws 23, 
24, 25, 26 of the press which form the elongated protrusions 15 
and are provided with cooperating projections and recesses. The 



jaws 23, 24, 25, 26 are heated to a temperature that lies below 
the shrinkage temperature and above the deformation temperature 
of the filter material. In order to prevent the filter material 
from being distorted while the jaws 23, 24, 25, 26 are closed, 
the jaws 23, 24, 25, 26 are actuated such that they close 
successively, namely in the longitudinal direction of the 
elongated protrusions 15 arranged in the pleat walls 7-14. As 
soon as the filter material is clamped between the jaws 23, 24, 
25, 26, the heating jaws 30, 31 are closed and heat the 
intermediate areas 19 shown in Figure 2 to a temperature that 
lies above the shrinkage temperature and below the melting 
temperature of the filter material. The heating jaws 30, 31 may 
act upon projecting parts of the filter material in punctiform 
manner or upon the entire length of the intermediate areas 19 in 
linear manner. A conventional heating device, e.g., an ultrasonic 
or infrared heater, is used for heating the heating jaws 30, 31. 
At the above-mentioned temperature, the filter material contracts 
underneath the heating jaws 30, 31. After removing the heating 
jaws 30, 31, the filter material is smooth and relatively stiff 
within the intermediate areas 19 that form the pleat edges. The 
smooth pleat edges can be easily cleaned. In addition, the 
stiffness of the pleat edges provides the filter insert 4 with a 
superior stability. 

After the completion of the previously described step, the 
front jaw 23 is lifted out of the holding devices of the drive 
components 27, 28 by means of a gripping and lifting device 34, 
and the additional jaws 24, 25, 26 are displaced forward, i.e., 
toward the fight in Figure 3. The gripping and lifting device 34 
and the jaw 23 suspended thereon are now displaced toward the 
rear, i.e., toward the left in Figure 3. The jaw 23 is now 



inserted into the holding devices of the drive components 27, 28 
in the first gap at the location of the advance jaw 26. 
Subsequently, the gripping and lifting device 34 returns into the 
idle position. 

The jaw 24 is now positioned in the front position. A second 
gripping and lifting device 35 now pulls the jaw 24 out of the 
row of additional jaws 25, 26, 23. After the front jaw 24 has 
been pulled out, the remaining three jaws 25, 26, 23 are pushed 
forward. The gripping and lifting device 35 with the jaw 24 
suspended thereon is subsequently pushed back and the jaw 24 is 
inserted into the holding devices of the drive components 27, 28 
at the last position, i.e., behind the jaw 23. The second 
gripping and lifting device 35 now also returns to the idle 
position. After these jaw movements, a fresh section of filter 
material with irregularities lies underneath the heating jaws 30, 
31 because additional filter material was pulled off the roll of 
filter material due to the displacement of the jaws 25, 26, 23, 
24. The pleat wall areas 17, 18 with the elongated protrusions 15 
are clamped between the jaws 25, 26, 23, 24 of the press. The 
heating jaws 30, 31 are now closed again and heat the filter 
material positioned underneath the heating jaws to a temperature 
that lies between the shrinkage temperature and the melting 
temperature of the filter material. In the ensuing repetitive 
steps, the first jaws 23, 24, 25, 26 are moved from the first to 
the last position outside of the row of jaws 23, 24, 25, 26 in 
accordance with the respective distance between the heating jaws 
30, 31, and the remaining jaws 23/ 24, 25, 26 are pushed forward 
in the row of jaws 23, 24, 25, 26. The finished filter insert 4 
is pressed into the magazine 32. 
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One additional embodiment of an apparatus for carrying out 
the described method is shown in Figures 5-8. Figure 5 shows a 
schematic side view of the apparatus, and Figure 6 shows a 
schematic top view of this apparatus. A schematic representation 
was chosen so as to provide a better overview of the essential 
functional components. In Figures 4-8, all guiding and actuating 
elements are omitted. In this respect, any suitable guiding and 
actuating elements available on the market may be used. 

According to Figure 5, the filter material 36 is provided in 
the form of a roll. Several rounded projections 38 that are 
spread out to both sides of the center and intermesh like a comb 
are provided on a table 37, wherein the top portion of the 
rounded projections is formed by rolls and the bottom portion of 
said projections is formed by corrugations arranged in the table 
surface. The filter material 36 is guided between these 
projections 38 and gathered as well as made narrower in this 
manner. Behind the table 37, a heater 39 that is directed toward 
the filter material 36 lies underneath the filter material 36. 
The shaping means with the two jaws 40, 41 is arranged behind the 
aforementioned heater. The jaws 40 are heated to a temperature 
that lies below the shrinkage temperature and above the 
deformation temperature by means of a heating rod 42 that is 
schematically illustrated in Figure 8. The jaws 41 are cooled to 
a temperature that lies below the deformation temperature by an 
air current indicated by the arrows 43. Figure 8 shows a cross 
section through the upper half of the jaws 40, 41. Figure 7 shows 
a top view of the lower halves of the jaws 40, 41, wherein the 
upper jaws are removed in this figure. The jaws 40, 41 are 
subdivided transversely to the longitudinal direction of the 
band-shaped filter material and provided with oblique grooves 44 



and oblique ribs 45, wherein the oblique ribs 45 engage the 
oblique grooves of the counterpiece in the upper half of the jaws 
40, 41 and vice versa. The individual parts of the jaws 40, 41 
are guided such that they move transversely to the longitudinal 
direction of the filter material 36 concurrently to the oblique 
grooves of the filter material 36 and, after being lifted off the 
lateral edge of the filter material 36, raised or lowered out of 
the row and returned to the beginning of the moving parts of the 
jaws 40, 41. 

Two pneumatic transport grippers 4 6, 47 that act similar to 
pliers are provided for incrementally transporting the filter 
material 36 by twice the distance between two pleat edges 48 of 
the filter insert 4. Four heating jaws 49 that can be raised and 
lowered are provided behind the transport grippers 4 6, 47. The 
closed heating jaws 4 9 which contact the filter material 36 heat 
the filter material 36 to a temperature that lies between the 
deformation temperature and the melting temperature. The filter 
material is folded in a subsequent step that is not described in 
detail. In order to prepare the filter material for this folding 
process, the heating jaws 49 may additionally impress folding 
edges that alternately oppose each other into certain areas of 
the filter material. These folding edges consist of grooves that 
are alternately directed opposite of each other and extend 
transversely to the longitudinal direction of the filter 
material. 

The apparatus shown in Figures 5-8 functions as described 1 
below. The beginning of the filter material 36 is initially 
placed into the apparatus. Subsequently, the heaters 39, the 
heating rods 42 in the jaws 40, the air cooling for the jaws 41 
and the control unit of the entire device which is not described 
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or illustrated in detail are switched on. As soon as the desired 
temperatures are reached at all locations of the apparatus, the 
control unit switches on the transport grippers 46, 47. The edges 
of the transport grippers 46, 47 which are cushioned with a soft 
material take hold of and advance the filter material 36 by twice 
the distance between two adjacent pleat edges 48 of the filter 
insert 4. After the filter material 36 has reached this position, 
the four heating jaws 49 are closed and heat the filter material 
36 to a temperature that lies between the deformation temperature 
and the melting temperature within two successive areas intended 
for the formation of pleat edges 48 until the irregularities 
created by the elongated protrusions and/or the gathering of the 
filter material are evened out. During this process, the 
transport grippers 4 6, 47 are moved apart and return into the 
starting position. After the irregularities have been evened out, 
the heating jaws 49 are removed from the filter material 36, and 
the filter material 36 is subsequently cooled to a temperature 
that lies below the deformation temperature. The cooling may, if 
so required, take place under the influence of a forced air 
current. The transport grippers 4 6, 47 now take hold of the 
filter material 36 once again, and the previously described 
sequence of steps begins anew. While the filter material 36 is 
transported, the jaws 40, 41 of the shaping means are displaced 
transversely to the longitudinal direction of the filter material 
36, i.e., in the direction indicated by the arrow 50 in Figure 6,. 
at a speed that corresponds to the lateral displacement speed of 
the oblique grooves 44 and oblique ribs 45 of the filter material 
36. As soon as a separate part of the jaws 40, 41 has moved 
beyond the edge of the filter material, it is lifted out of the 
row and returned to the beginning of the row of jaws 40, 41 in a 
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not-shown returning device. 



Claims 

1. A method of making a pleated filter insert (4) 
from a filter material made of thermoplastic 
synthetic material and provided to go between 
the inflow side (16) and the outflow side (6) of 
a filter, with a plurality of elongated protrusions 
(15) formed from the actual filter material, 
which space the walls (7 - 14) of the pleats 
apart at least in the filter pleats which are open 
towards the outflow side of the filter, charac- 
terised in that in a first step in the process the 
filter material in strip form, which is designed 
to make at least one filter insert and which is 
conveyed lengthwise, is made narrower trans- 
versely to the longitudinal direction, by the 
amount of material additionally required for the 
elongated protrusions (15), by gathering effec- 
ted evenly over the whole width, that the elon- 
gated protrusions (15) are formed by tension- 
free, permanent shaping of the gathered filter 
material, heated to a temperature below the 
shrinkage temperature and above the deforma- 
tion temperature of the filter material, between 
the jaws of a shaping means, and by ensuing 
cooling of the filter material dropping below the 
deformation temperature, and that the linear 
portions (19) of the filter material, provided to 
form the edges of pleats, are heated by at 
least one heating jaw to a temperature be- 
tween the deformation temperature and the 
melting point, until the irregularities created by 
the elongated protrusions and/or the gathering 
of the filter material are evened out and are 
then cooled to a temperature below the de- 
formation temperature. 

2. A method according to claim 1, characterised 
in that the gathered filter material is heated to 
a temperature below the shrinkage tempera- 
ture and above the deformation temperature 
before being fed to the jaws of the shaping 
means, and is then guided between the jaws of 
the shaping means. 



3. A method according to claim 1, characterised 
in that the gathered filter material is guided 
first between first jaws (40) of the shaping 
means, heated to a temperature below the 
shrinkage temperature and above the deforma- 
tion temperature, and next between second 
jaws (41) cooled below deformation tempera- 
ture, then the filter material thus provided with 
longitudinal corrugations is heated at regular 
intervals, in the linear portions provided to form 
edges of the filter, under at least one heating 
jaw (49) to a temperature between the de- 
formation temperature and the melting point, 
until the irregularities created by the longitudi- 
nal corrugations are evened out. 

4. A method according to claim 1, characterised 
in that in a single main step in the process at 
least two successive pleat wall areas (17, 18) 
of the filter material designed to receive the 
elongated protrusions (15) are shaped free 
from tension between the jaws (23, 24, 25, 26) 
of a press which are heated to a temperature 
below the shrinkage temperature and above 
the deformation temperature of the filter ma- 
terial and each intermediate area (19) of filter 
material, lying free between the individual pleat 
wall areas (17,18) of the filter material held in 
the press and designed to form the edges of 
pleats, is heated to a temperature between the 
deformation temperature and the melting point, 
until the irregularities in the filter material in the 
intermediate area (19) are evened out. 

5. A method according to claim 4, characterised 
in that the longitudinal direction of the elon- 
gated protrusions (15) located between the 
jaws (23, 24, 25. 26) of the press is set at an 
angle of 45 to 90* to the longitudinal direction 
of the walls (7. 8. 9, 10, 11, 12, 13, 14) of the 
pleats. 
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6. A method according to claim 4 or 5 t charac- 
terised in that in the main step in the process 
the successive pleat wall areas (17, 18) are 
held at an acute angle to each other in the 
press, and an edge of a pleat is formed in 
each intermediate area (19) of filter materia! 
lying free between the individual pleat wall 
areas (17,18) held in the press, by heating it to 
a temperature between the deformation tem- 
perature and the melting point. 

7. A method according to any of claims 1 , 3, 4 or 
6, characterised in that the linear portions of 
filter material provided to form the edges of 
pleats are heated by at least one heating jaw 
to a temperature between the shrinkage tem- 
perature and the melting point, until the ir- 
regularities created by the elongated protru- 
sions (15) and/or the gathering of the filter 
material are evened out. 

8. Apparatus for carrying out the method of any 
of claims 1 to 7, characterised in that a plural- 
ity of rounded, projections (22; 38), spread out 
transversely to the longitudinal direction of the 
filter material and engaging in each other like a 
comb, are provided to gather the filter material 
(20; 36), that the shaping means comprises at 
least one heater appropriate for the filter ma- 
terial and at least one jaw (23-26; 40, 41) 
carrying out the tension-free, permanent shap- 
ing of the filter material required for the elon- 
gated protrusions, and that in order to make 
the linear portions of filter material free from 
irregularities, for the formation of filter edges, 
at least one heating jaw (30, 31; 40) is pro- 
vided, effective for those portions only. 

9. Apparatus according to daim 8, characterised 
in that two jaws (40, 41), thermally insulated 
from each other longitudinally of the filter ma- 
terial (36), are provided for the shaping means, 
the filter material being guided in the advan- 
cing direction first between the jaws (40) at a 
temperature below the shrinkage temperature 
and above the deformation temperature, and 
then between the jaws (41) at a temperature 
below the deformation temperature. 



10. Apparatus according to claim 9, characterised 
in that in order to make a filter insert with 
elongated protrusions extending obliquely to 
the longitudinal direction of the filter material in 
strip form, a shaping means is provided, with 
jaws (40, 41) which have interengaging obliqu 
grooves (44) and oblique ribs (45) and which 
are subdivided transversely to the longitudinal 
direction of the filter material, the jaws (40, 41) 
carrying out a movement transversely to the 
longitudinal direction of the filter material in 
strip form, corresponding to the lateral dis- 
placement speed of the oblique protrusions. 

11. Apparatus according to any of claims 8 to 10, 
characterised in that at least one transporting 
grab (46, 47) is provided, which effects a step- 
wise feed of the filter material (36) in strip 
form, corresponding to at least one times the 
distance between two pleat edges (48) of the 
filter insert. 

12. Apparatus according to claim 8, characterised 
in that the apparatus has at least three jaws 
(23, 24, 25, 26) of trapezoidal cross-section 
which can be closed longitudinally of the elon- 
gated protrusions (15) provided in the walls (7, 
8, 9, 10, 11, 12, 13, 14) of the pleats and the 
tips of which point alternately in opposite di- 
rections, and at least one heating jaw (30, 31) 
which interacts with the tip of each trapezoidal 
jaw (24, 25) located between the two outer 
jaws (23, 26) and which heats the filter material 
(20) to a temperature between its shrinkage 
temperature and its melting point 

13. Apparatus according to claim 12, characterised 
in that the slanting sides of the jaws (23, 24, 
25, 26) of trapezoidal section are at an angle of 
5 to 70 • to each other. 
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Beschrelbung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Herstellung einer plissier- 
ten Filtereinlage aus einem aus thermoplastischem 
Kunstsloff bestehenden, fUr zwischen der Zustrom- 
seite und der Abstromseite eines Rlters vorgese- 
henen Filtermateriai, mit mehreren mindestens in 
den zur Abstromseite des Filters bin offenen Filter- 
faiten die Faltenwande voneinander beabstanden- 
den, aus dem Filtermateriai selber geformten, lang- 
lichen Ausbuchtungen. 

Aus der US-A 3.531.920 ist ein Verfahren und 
eine Vorrichtung der eingangs erwahnten Art be- 
kannt. Nach diesem Verfahren wird das Filtermate- 
riai, das auch aus einem Thermoplast bestehen 
kann, durch eine Rolle zu einer Presse gefuhrt. Die 
Presse besteht aus zwei in entgegengesetzter 
Richtung drehbaren, mit fur die Bildung von Aus- 
buchtungen und Einbuchtungen im Filtermateriai 
vorgesehenen, ineinandergreifenden Ausbuchtun- 
gen und Vertiefungen versehenen, geheizten Zylin- 
dern. Das Filtermateriai wird zwischen diesen bei- 
den geheizten Zyiindern mit den fur die Beabstan- 
dung der FilterfaltenwSnde bestimmten langlichen 
Aus- und Einbuchtungen sowte mit Querrilien zur 
Erleichterung der Bildung von Faltkanten versehen. 
Das Filtermateriai wird bei diesem verfahren zwi- 
schen den beiden geheizten Zyiindern durch Tief- 
ziehen bleibend verformt. Durch Tiefziehen wird 
aber auch die Struktur des Filtermaterials im tiefge- 
zogenen Bereich verSndert. Deshalb kann das nach 
diesem Verfahren bleibend verformte Filtermateriai 
in den fur die Filtrierung wichtigen Bereichen die 
ursprunglichen Fiitereigenschaften nicht behalten. 
Es ist deshalb notwendig : dass man eine gr$ssere, 
Mehrkosten bedeutende Filtereinlage wahlt, wenn 
man die gleiche Fiiterwirkung erreichen will, wie 
mit einer Filtereinlage mit vollstSndig wirksamen 
Filterwanden. 

Aus der FR-A1 2.273.657 ist eine weitere Vor- 
richtung zur Herstellung einer plissierten Filtereinla- 
ge bekannt. Bei dieser Vorrichtung wird ein dehn- 
bares Filtermateriai zuerst zwischen Walzen unter 
Veranderung der Materiaistruktur durch Dehnung 
des Filtermaterials mit abwechslungsweise konve- 
xen und konkaven Langsriilen versehen. Das so 
vorbereitete Filtermateriai wird in einem zweiten 
Schritt quer zu den Langsriilen gcfaltet, urn so die 
plissierte Filtereinlage zu erhaiten. Um das mit 
Langsriilen versehene Filtermateriai quer zu den 
Lansrillen faiten zu konnen, muss ein d hnbares 
Filtermateriai verwendet w rden. Die meist v rwen- 
deten Filtermateriai ion sind aber nicht oder zumin- 
dest nicht ohne Veranderung der Fiitereigenschaf- 
ten des Filtermaterials dehnbar. Deshalb ist diese 
Vorrichtung nur fur spezielle, dehnbare Fiitermate- 
rialien verwendbar. Die bei den quer zu den La'ngs- 



rillen erfblgten Faltungen liegenden Faltkanten wei- 
sen b i dieser Filtereinlage ausserdem uner- 
wOnschte Unebenheiten auf, die die Reinigung der 
Filtereinlage zumindest erschweren. 
s Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es 

ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung 
einer Filtereinlage aus einem thermoplastischen 
Material mit mindestens in den abstr6msertigen 
Filterfalten vorhandenen. abstandhaltenden, langli- 
70 chen Ausbuchtungen zu schaffen, wobei wahrend 
der Herstellung die Fiitereigenschaften des Filter- 
materials in den FaltenwSnden trotz Verformung 
des Filtermaterials erhaiten bleiben soilen und die 
fertige Filtereinlage eine ausreichende Stabilitat 
15 und die Reinigung der Filtereinlage erleichternde, 
giatte Faltkanten aufweisen sowie wirtschafHich vor- 
tetlhaft sein soli. 

Die gestellte Aufgabe ist dadurch geldst, dass 
das bandformige, fur die Herstellung mindestens 
20 einer Filtereinlage bestimmte, in LSngsrichtung 
transportierte Filtermateriai in einem ersten Verfah- 
rensschritt quer zur Ungsrichtung um den fur die 
langlichen Ausbuchtungen notwendigen, zusatzli- 
chen Materialbedarf durch auf die ganze Breite 
25 gleichmSssig verteiltes Raffen geschmalert wird, 
dass die langlichen Ausbuchtungen durch eine 
spannungsfreie, bleibende Formung des gerafften, 
auf eine unter der Schrumpftemperatur und uber 
die Verfonmungstemperatur des Filtermaterials lie- 
so gende Temperatur erwSrmten Filtermaterials zwi- 
schen den Backen einer Formungseinrichtung und 
durch eine anschliessende unter die Verformungs- 
temperatur sinkende Abktlhlung des Filtermaterials 
hergesfellt werden und dass die fur die Bildung 
as von Faltkanten vorgesehenen, linienfflrmigen Berei- 
che des Filtermaterials durch mindestens einen 
Heizbacken auf eine zwischen der Verformungs- 
temperatur und und der Schmelztemperatur liegen- 
de Temperatur erwarmt werden, bis die durch die 
40 langlichen Ausbuchtungen und/oder durch die Raf- 
fung des Filtermaterials entstandenen Unebenhei- 
ten ausgeglichen sind und danach auf eine unter 
der Verformungstemperatur liegende Temperatur 
abgekuhlt werden. Dieses Verfahren ermSglicht die 
45 Herstellung einer Filtereinlage aus thermoplasti- 
schem Kunststoff. bei der die FaltenwSnde trotz 
vorhandenen Ausbuchtungen die ursprunglichen 
Fiitereigenschaften des Filtermaterials bei behalten 
und die Faltkanten eine gut reinigbare, giatte Ober- 
so flache aufweisen. Die thermisch behandelten Falt- 
kanten sichern ausserdem mit ihrer verhaltnismas- 
sig hohen Stsifigk it in gute Stabilitat der Filter- 
inlage. Das Filtermateriai zi ht sich bei d r durch 
einen Heizbacken erfolgten thermischen Behand- 
55 lung an den linienfdrmig n Faltkanten bleibend zu- 
sammen und wird dort um den fOr die langlichen 
Ausbuchtungen notwendigen, zus§tzlichen Materi- 
albedarf schmSler als die Breit des unbehandelten 
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Filtermateriais. Die so verkurzten Faltkanten flatten 
die langlichen Ausbuchtungen auch bet der stark- 
sten betriebsmassigen StrQmung und Verschmut- 
zung des zu filtrierenden Mediums in Form und 
lassen sie in der Rltereinlage nicht strecken. Die 
durch dieses Verfahren hergesteliten Filtereinlagen 
sind im weiteren auch noch wirtschaftlich vorteil- 
haft, denn weder fur die Erreichung einer ausret- 
chenden Steifigkeil der Rltereinlage, noch zur Ab- 
standhaliung zwischen den Faltenwanden in den 
Filterfalten zusStzIiche Massnahmen erforderlich 
sind, wobei die Filtereigenschaften der Filtereinlage 
trotzdem durch die vollwirksamen Faltenwande 
bestmoglichst gesichert bleiben. 

Das geraffte Rltermaterial kann vor dem Zufuh- 
ren zu den Backen der Formungseinrichtung auf 
eine unter der Schrumpftemperatur und Ober der 
Verformungstemperatur liegende Temperatur er- 
warmt und anschiiessend zwischen die Backen der 
Formungseinrichtung gefuhrt werden. In einem 
Durchlaufverfahren kann durch diese Massnahme 
die Durchlaufgeschwindigkeit des Filtermateriais er- 
hoht werden. 

Das geraffte Filtermateria! wird vorteilhafterwei- 
se zuerst 2wischen auf eine unter der Schrumpf- 
temperatur und uber der Verformungstemperatur 
liegende Temperatur aufgeheizten ersten Backen 
und anschiiessend zwischen unter die Verfor- 
mungstemperatur gekuhlten zweiten Backen der 
Formungseinrichtung gefOhrt und dann das so mit 
Langsrillen versehene Filtermaterial in regelmassi- 
gen Abstanden in den fur die Bildung von Rlterk- 
anten vorgesehenen. linienformigen Bereichen un- 
ter mindestens einem Heizbacken auf eine zwi- 
schen der Verformungstemperatur und der 
Schmelztemperatur liegende Temperatur erwarmt, 
bis sich die durch die Langsrillen entstandenen 
Unebenheiten ausgleichen. Mit Hilfe dieser Verfah- 
rensschritle ist es moglich, das Filtermaterial im 
Durchiaufverfahren fOr die Verwendung in einem 
Filter mit plissierter Filtereinlage in wirtschaftlich 
vorteilahfter Weise vorzubereiten. 

In einem einzigen Hauptverfahrensschritt kdn- 
nen mindestens zwei aufeinanderfolgende, die 
langlichen Ausbuchtungen aufzunehmen bestimmte 
Faltenwand bereiche des Filtermateriais zwischen 
den auf eine unter der Schrumpftemperatur und 
uber der Verformungstemperatur des Filtermateri- 
ais liegende Temperatur erwarmten Backen einer 
Presse spannungsfrei geformt werden und jeder 
zwischen den einzelnen in der Presse gehaltenen 
Faltenwandbereichen des Filtermat rials frei liegen- 
de, flir die Bildung von Faltkanten b stimmte Zwi- 
schenbereich des Filtermateriais auf eine zwischen 
der Verformungstemperatur und der Schm Izt m- 
peratur liegende Temperatur erwSrmt werden, bis 
sich die Unebenheiten des Filtermateriais im Zwi- 
schenbereich ausgleichen. In d r beschriebenen 



Presse werden in in m Arb itsgang sowohl meh- 
rere Faltenwandbereiche als auch die dazwischen 
liegenden ftlr die Faltkanten vorgesehenen Berei- 
che bleibend geformt. 

s Die Langsrichtung der zwischen den Backen 

der Presse liegenden, ISnglichen Ausbuchtungen 
zur Langsrichtung der Faltenwande kann unter ei- 
nem Winkel von 45* bis 90* gesfellt werden. 
Durch diese Massnahme erreicht man, dass die 

w langlichen Ausbuchtungen in den Filterfalten die 
FaftenwSnde bei 90" mindestens einfach und bei 
anderen Winkelwerten durch Kreuzen doppeit be- 
abstanden. Die sich kreuzenden langlichen Aus- 
buchtungen halten den Abstand zwischen den Fal- 

75 tenw3nden, vermindern aber die wirksame FilterflS- 
che nur durch die punktformigen BerUhrungspunk- 
te zwischen ihnen. 

Im Hauptverfahrensschritt kSnnen die aufeinan- 
derfolgenden Faltenwandbereiche in der Presse 

20 unter einem spitzen Winkel zueinander gehalten 
werden und in jeden zwischen den einzelnen in der 
Presse gehaltenen Faltenwandbereichen frei lie- 
genden Zwischenbereich des Filtermateriais unter 
Erwarmen auf eine zwischen der Verformungstem- 

as peratur und der Schmelztemperatur liegende Tem- 
peratur eine Faltkante eingeformt werden. Diese 
Massnahme ermoglicht es, die plissierte Filtereinla- 
ge in einem einzigen Verfahrensschritt mit Aus- 
buchtungen in den FaltenwSnden und mit ange- 

30 formten Faltkanten zwischen den gefalteten Falten- 
wanden herzustellen. 

Die fur die Bildung von Faltenkanfen vorgese- 
henen, linienformigen Bereiche des Filtermateriais 
werden vorteilhafterwetse durch mindestens einen 

as Heizbacken auf eine zwischen der Schrumpftempe- 
ratur und der Schmelztemperatur liegende Tempe- 
ratur erwarmt, bis die durch die langlichen Aus- 
buchtungen und/oder durch die Raffung des Filter- 
materials entstandenen Unebenheiten ausgeglichen 

40 sind. Durch die DurchfOhrung dieser Massnahme 
erreicht men an den Faltenkanten der Filtereinlage 
einen besonders stabilen linienformigen Bereich, 
wodurch die Filtereinlage ihre StabilitSt auch unter 
besonderen Bedingungen behalten kann. 

45 Eine zur DurchfOhrung des Verfahrens vorge- 
sehene Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass fur die Raffung des Filtermateriais mehrere, 
quer zur Langsrichtung des Filtermateriais verteilt 
angeordnete, kammartig ineinandergreifende, abge- 

so rundete VorsprQnge vorgesehen sind, dass die For- 
mungseinrichtung aus mindestens einer fur das 
Filtermaterial bestimmte Heizeinrtchtung und aus 
mindestens zwei die fUr die langlich n Ausbuchtun- 
gen erforderliche, spannungsfreie, bleibende For- 

65 mung des Filtermateriais durchfuhrenden Backen 
besteht und dass zur Hersteiiung der fOr die Bil- 
dung von Filterkanten vorgesehenen, linienformi- 
gen, von Unebenh iten freien Bereiche des Filter- 
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materials mindestens ein nur fur diese Bereiche 
wirksamer Heizbacken vorgesehen ist. Dies Vor- 
richtung ist einfach und wirtschaftlich vorteilhaft. 

Fur die Formungseinrichtung konnen zwei in 
Langsrichtung des Filtermaterials thermisch vonein- 
ander isolierte Backen vorgesehen sein, wobei das 
Fiitermaterial in Laufrichtung zuerst zwischen den 
eine unter der Schrumpftemperatur und uber der 
Ver form ung stem peratur liegende Temperatur auf- 
weisenden Backen und anschliessend zwischen 
den eine unter der Verformungstemperatur liegen- 
de Temperatur aufweisenden Backen gefilht wird. 
Zur Hersteiiung einer Filtereinlage mit schrag zur 
Langsrichtung des bandfcSrmigen Ritermaterials 
verlaufenden Ianglichen Ausbuchtungen kann dabei 
eine Formungseinrichtung mit ineinandergreifende 
Schragnuten und Schragrippen aufweisenden, quer 
zur Langsrichtung des Filtermaterials unterteilten 
Backen vorgesehen sein, wobei die Backen quer 
zur Langsrichtung des bandformigen Filtermaterials 
eine der seitiichen Verschiebegeschwindigkeit der 
schragen Ausbuchtungen entsprcchende Bewe- 
gung ausfuhren. 

Vorteilhafterweise ist mindestens ein Transport- 
greifer vorgesehen, der einen mindestens dem ein- 
fachen Abstand zwischen zwei Faltkanten der Fil- 
tereinlage entsprechenden, stufenweisen Vorschub 
des bandfftrmigen Ritermaterials durchfuhrt. Bei 
diesem stufenweisen Vorschub kann der fOr die 
Bildung von Filterkanten vorgesehenen Heizbacken 
einfach durch Senken und anschliessendes Heben 
etngesetzt werden. 

Die Vorrichtung kann mindestens drei in 
Langsrichtung der in den Faltenwanden vorgesehe- 
nen ianglichen Ausbuchtungen schliessbare, mit 
ihren SpiUen abwechslungsweise in die Gegenrich- 
tung ausgerichtete, im Querschnitt trapezformige 
Backen und mindestens einen mit der Spitze jedes 
zwischen den beiden ausseren Backen liegenden. 
trapezformigen Backens zusammenwirkenden. das 
Fiitermaterial auf eine zwischen der Schrumpftem- 
peratur und der Schmelztemperatur des Filtermate- 
rials liegende Temperatur erwarmenden Heizbak- 
ken aufweisen. Die schragen Seiten der im Quer- 
schnitt trapezformigen Backen konnen dabei mit- 
einander einen Winkel 2wischen 5* und 70" ein- 
schliessen. 

im foigenden werden anhand der beiliegenden 
Zeichnungen Ausfuhrungsbeispiclc der Erfindung 
naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig.1 eine mit einer Filtereinlage versehene 

Filtereinrichtung, 
Fig.2 einen Ausschnitt aus der plissierten Fil- 
tereinlage in perspektivischer Darstei- 
lung, 

Fig.3 eine schematisch dargestellte Vorrich- 
tung 2ur Hersteiiung der plissierten Fil- 
tereinlage von der Seite her gesehen 



und 

Fig.4 von oben h r geseh n, 
Fig. 5 eine schematisch dargestellte weitere 
Ausfuhrungsvariante der Vorrichtung 
s zur Hersteiiung der plissierten Filterein- 

lage von der Seite her gesehen, 
Fig. 6 von oben her gesehen, 
Rg.7 die Draufsicht auf die untere Halfte der 
Backen der in den Figuren 5 und 8 
10 gezeigten Formungseinrichtung und 

Fig. 8 einen Querschnitt iiber die oberen 

Backen dieser Formungseinrichtung. 
Die in Rg.1 teilweise im Schnitt gezeigte Filter- 
einrichtung besteht aus einem mit LcSchern verse- 
T5 henen Rohr 1, aus zwei am Rohr 1 befestigten 
Flanschen 2, 3 und aus einer zwischen den beiden 
Flanschen 2, 3 eingesetzten, plissierten Filtereinla- 
ge 4. Der Flansch 2 ist mit einer fur einen Dich- 
tungsring vorgesehenen Nut 5 versehen. Die Rlter- 
20 einrichtung ist in Fig.1 aus QrOnden der besseren 
Uebersichttichkeit ohne Gehause und Anschluss- 
einrichtungen dargestellt. Das zu filtriorcnde, gas- 
formige Oder flusstge Medium wird durch das nicht 
dargestellte Gehause von aussen, radial der Zu- 
25 stromseite der Rttereinlage zugefuhrt. Das mit Lo- 
chern versehene Rohr 1 liegt an der AbstrSmseite 
der Rttereinlage 4. Das gefilterte Medium wird axial 
durch ein nicht dargestellte Anschlusstuck aus dem 
Rohr 1 weggefUhrt. 
30 Die pllssierte Filtereinlage 4 besteht aus einem 
thermopiastischen Fiitermaterial. Solche Filtermate- 
rialien sind auf dem Markt erhartlich und werden 
aus einem bekannten thermopiastischen Material, 
wie Polyathyten, Polypropylen, Polyester, Polya- 
35 mid, Polytetrafluorathylen usw. hergestellt. Fig.2 
zeigt einen vergr5sserten Ausschnitt aus der in 
Fig.1 dargestelten, plissierten Rltereinlage 4. Insbe- 
sondere in dieser Figur ist deutlich erkennbar, dass 
in den zur durch die Pfeile 6 angedeuteten Ab- 
40 stromseite hin offenen Filterfalten die Faltenwande 
7 bis 14 durch langliche Ausbuchtungen 15 beab- 
standet sind, wenn man die Filterfalten zusammen- 
druckt. Die Ausbuchtungen 15 sind aus dem Filter- 
material selber geformt und stehen in den abstrom- 
45 seitigen Filterfalten vor. Die Langsrichtung der Aus- 
buchtungen 15 stent zur LSngsrichtung der Falten- 
wande 7 bis 14 unter einem Winkel von etwa 70*. 
Durch die Schragstellung der Ausbuchtungen 15 in 
Bezug auf die Langsrichtung der Faltenwande 7 
so bis 1 4 erreicht man, dass sich die Ausbuchtungen 
15 in den abstromseitigen Filterfalten kreuzen und 
inander nur punktformig beruhren, wodurch das 
Fiitermaterial in alien Faltenwanden 7 bis 14 prak- 
tisch ohne Fiachenverlust filr die Filtrierung wirk- 
56 sam ist. Die zustr5mseitigen Filterfalten werden in 
der in Fig.1 gezeichneten Filtereinrichtung durch 
die runde Anordnung offen gehalten. Wenn die 
Filterfalten in einer Ebene hintereinander angeord- 
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net waren, konnten beidseitig aus dem Filtermateri- 
al vorstehende Ausbuchtungen vorg sehen werden. 
In Fig.2 ist die ZustrSmseite der Filtereinlage 4 
durch die Pfeile 1 6 angedeutet 

Das fur die Filtereinlage 4 vorgesehene Filter- 
materials wird mit Hilfe eines Verfahrens vorberei- 
tet. Um bei der Durchfuhrung dieses Verfahrens, 
bet der spMteren Formung der ISnglichen Ausbuch- 
tungen, das Fillerrnaterial nicht zu verspannen oder 
zu verziehen und so die Veranderung der Fifterma- 
terialstruktur zu verhindem, wird das bandformige, 
in Langsrichtung transportierte Rltermateriai in ei- 
nem ersten Verfahrensschritt quer zur Langsrich- 
tung um den fur die ISnglichen Ausbuchtungen 
notwendigen, zusatzlichen MateriaJbedarf durch auf 
die ganze Breite gleichmassig verteiltes Raffen ge- 
schmSlert. Die la ng lichen Ausbuchtungen werden 
dann durch eine spannungsfreie, bleibende for- 
mung des Filtermaterials zwischen den Backen ei- 
ner Formungseinrichtung erstellt. Das zu formende 
Rltermateriai wird dabei auf eine unter der 
Schrumpftemperatur und iiber der Verformungs- 
temperatur des Rttermaterials liegende Temperatur 
erwarmt. Nach der Durchfuhrung der Formung wird 
das Filtermaterial unter die Verformungstemperatur 
abgekuhlt. Die fur die Biidung von Faltkanten vor- 
gesehenen, iinienformigen Bereiche des Rlterma- 
terials werden durch mindestens einen Heizbacken 
auf eine zwischen der Schrumpftemperatur und der 
Schmeiztemperatur liegende Temperatur erwSrmt, 
bis die durch die langlichen Ausbuchtungen 
und/oder durch die Raffung des Filtermaterials ent- 
standenen Unebenheiten durch Materialverformung 
ausgeglichen sind. Diese glatt gewordenen Berei- 
che werden anschiiessend auf eine unter der Ver- 
formungstemperatur liegende Temperatur abge- 
kfJhft. Die aus dem Fiitermateria! so geformte Filter- 
einlage 4 hat an den Faltenwanden 7 bis 14 trotz 
Ausbuchtungen 15 die ursprungiichen Filtereigen- 
schaften und gut reinigbare. glatte Faltkanten. Die 
thermisch behandeiten, verhSltnismSssig steifen 
Faltkanten ergeben ausserdem eine gute Stabilrtat 
fur die Filtereinlage 4. Das Filtermaterial zieht sich 
bei der durch einen Heizbacken erfoigten thermi- 
schen Behandlung an den Iinienformigen Faltkan- 
ten bleibend 2usammen und wird dort um den fiir 
die langlichen Ausbuchtungen notwendigen, zu- 
satzlichen Material bedarf schrnaler als die Breite 
des un behandeiten Filtermaterials. Die so verkurz- 
ten Faltkanten halten die langlichen Ausbuchtungen 
auch bei der starksten betriebsmstesigen StrQmung 
und Verschmutzung des zu filtrierenden M diums 
in Form und lassen sie in der Filtereinlage nicht 
strecken. 

Das geraffte Filtermaterial wird bei einer Wei- 
terbildung des Verfahrens vor dem ZufUhren zu 
den Backen der Formungseinrichtung auf eine un- 
ter der Schrumpftemperatur und 0b r der Verfor- 



mungstemperatur liegende Temperatur erwarmt 
und anschiiessend zwischen die Backen der For- 
mungseinrichtung gefOhrt. Das vorgewSrmte Filter- 
material ist geschmeidiger als das katte und lasst 
s sich besser zwischen die Backen der Formungsein- 
richtung einfUhren. 

Bei einer weiteren Variante des Verfahrens wird 
das geraffte Filtermaterial zuerst zwischen zwei ge- 
heizten und anschliessen zwischen zwei geklihlten 
10 Backen der Formungseinrichtung gefUhrt. Die ge- 
heizten Backen liegen unter der Schrumpftempera- 
tur und uber der Verformungstemperatur, je nach 
verwendetem Filtermaterial im allgemeinen zwi- 
schen S0-C und 140-C. Die gekuhlten Backen 
15 weisen eine unter der Verformungstemperatur lie- 
gende Temperatur auf. Das nach dem Durchlaufen 
dieser Backen mit LSngsrillen versehene Filterma- 
terial wird in regelmassigen Abstanden, in den fur 
Filterkanten vorgesehenen Bereichen durch Heiz- 
20 backen auf eine zwischen der Verformungstempe- 
ratur und der Schmeiztemperatur liegende Tempe- 
ratur erwarmt, bis sich die durch die LSngsrillen 
entstandenen Unebenheiten ausgeglichen sind. 
Die Filtereinlage 4 kann nach einer Weiterbil- 
26 dung des Verfahrens nach der Raffung des Filter- 
materials in einem einzigen Hauptverfahrensschritt 
hergestellt werden. Dabei werden zwei aufeinander- 
foigende, die langlichen Ausbuchtungen 15 aufzu- 
nehmen bestimmte Faltenwandbereiche 17, 18 des 
30 Filtermaterials zwischen den Backen einer Presse 
einzeln und entspannt gehalten. Es ist wichtig, dass 
das Rltermateriai zwischen den Backen der Presse 
nicht verzogen oder verspannt wird. um die Filterei- 
genschaften des FHtermaterials nicht zu verandem. 
35 Zwischen den in der Presse gehaltenen Falten- 
wandbereichen 17, 18 liegt nun ein mit Unebenhei- 
ten versehener Zwischenbereich 19. Um die Un- 
ebenheiten im Zwischenbereich 19 auszugleichen, 
wird der Zwischenbereich 19 auf eine zwischen der 
40 Verformungstemperatur und der Schmeiztempera- 
tur des Filtermaterials liegende Temperatur er- 
warmt. Unter dieser Warmeeinwtrkung verformt 
sich der Zwischenbereich 19 bleibend, wonach 
eine glatte Oberf&che ohne Unebenheiten hinter- 
45 bleibt. Im gleichen Verfahrensschritt wird auch 
noch die zwischen den Faltenwandbereichen 17, 
18 liegende, spitzwinkeiige Faltkante angeformt, 
weil die Backen der Presse die aufeinanderfolgen- 
den Faltenwandbereiche 17, 18 wahrend der Er- 
50 warmung des Zwischenbereiches 19 unter einen 
Winkel von etwa 45* halten. In gleichartigen, weite- 
ren SchrittBn werden alle Ausbuchtungen 15, Zwi- 
schenbereiche 19 und Faltkanten der g samten 
Filtereinlage 4 in die gewunschte Form gebracht. 
55 Um die Form der Ausbuchtungen 15 zu stabilisie- 
ren, werden die Backen der Presse und somrt die 
Faltenwandbereiche 17, 18 wahrend dem Pressen 
auf ein unter der Schrumpftemperatur und uber 
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der Verformungstemperatur des Filtermat rials lie- 
gende Temperatur erwaVmt. Bei dieser Temperatur 
werden die Filtereigenschaften des Filtermaterials 
nicht beeintrachtigt, das Filtermaterial erfahrt aber 
eine bleibende Verformung. Die Verformungstem- 
peratur, die Schrumpftemperatur und die Schmelz- 
temperatur des Filtermaterials konnen aus den An- 
gaben des Hersteliers oder aus eigenen Versuchen 
entnommen werden. 

Fur die Durchfuhrung des beschriebenen Ver- 
fahrens ist eine in den Figuren 3 und 4 von der 
Seite bzw. von oben schematisch dargestellte Vor- 
richtung vorgesehen. FOr die Vorverformung des in 
Form einer Materialbahn der Vorrichtung zugefuhr- 
ten Filtermaterials 20 ist ein mit Nuten versehener 
Tisch 21 gewahlt worden. Zu den Nuten sind ge- 
heizte Rollen 22 zugeordnet, die das Filtermaterial 
20 in die Nuten hineindrUcken. Der Hauptverfah- 
rensschritt erfolgt in einer nachfolgenden Presse. 
Die Presse weist vier heizbare Backen 23, 24, 25, 
26 mit trapezformigem Querschnitt auf, zwischen 
denen das Filtermaterial 20 unter Formung der 
ISnglichen Ausbuchtungen 15 eingeklemmt und ge- 
halten wird. Die Backen 23, 24, 25, 26 sind in den 
seitltchen Fiihrungs- und Antriebsteilen 27, 28 in 
Halterungen eingesetzt, die ihrerseits durch einen 
nicht naher dargesteliten Kettenantrieb in Langs- 
richtung 29 verschiebbar sind. Es sind zwei Heiz- 
backen 30, 31 vorhanden, die das Filtermaterial in 
den in Fig.2 dargesteliten Zwischenbereichen 19 
zwischen zwei in der Presse gehaltenen Falten- 
wandbereichen 17, 18 auf eine zwischen der 
Schrumpftemperatur und der Schmelztemperatur 
liegende Temperatur erwarmen. Die Heizbacken 
30, 31 wirken mit den Spitzen der zwischen den 
beiden ausseren Backen 23. 26 liegenden, im 
Querschnitt trapezformigen Backen 24, 25 zusam- 
men. Die fertig verformte, plissierte Ffltereinlage 
wird nach der Presse in einem Magazin 32 aufge- 
fangen. 

Die in den Figuren 3 und 4 dargestellte Vor- 
richtung funktioniert wie nachstehend beschrieben. 
Das Filtermaterial 20 wird zum mit Nuten versehe- 
nen Tisch 21 gefuhrt, wo die geheizten Rollen 22 
in das Filtermaterial Langsrillen 33 einformen. Die 
Temperatur der Rollen 22 iiegt unterhalb der 
Schrumpftemperatur des gewShlten Filtermaterials. 
Das so geraffte Filtermaterial wird zwischen den 
mit fur die Formung der ISnglichen Ausbuchtungen 
15 bestimmten und zusammenwirkenden Erhohun- 
gen und Vertiefungen versehenen Backen 23, 24, 
25, 26 der Presse eingeklemmt. Die Backen 23, 24, 
25, 26 sind auf eine unter der Schrumpftemperatur 
und uber der Verformungstemperatur des Filterma- 
terials liegende Temperatur gebracht Urn zu ver- 
hindern, dass das Filtermaterial bei der Schlies- 
sung der Backen 23, 24, 25, 26 verzogen wird, 
schliessen die Backen 23, 24, 25, 26 nacheinander 



und zwar in LSngsrichtung der in den FaltenwSm- 
d n 7 bis 14 vorfcandenen, langlichen Ausbuchtun- 
gen 15. Sobald das Filtermaterial zwischen den 
Backen 23, 24, 25, 26 eingeklemmt ist, schliessen 
s die Heizbacken 30, 31 und erwarmen die in Fig.2 
gezeigten Zwischenbereiche 19 auf eine uber der 
Schrumpftemperatur und unter der Schmslztempe- 
ratur des Filtermaterials liegende Temperatur. Die 
Heizbacken 30, 31 konnen punktformig auf vorste- 
to hende FiltermateriaJteile oder linienformig auf die 
ganze LSnge der Zwischenbereiche 19 wirken. Fur 
die Heizung der Heizbacken 30. 31 wird eine be- 
kannte, auf dem Markt erhaltliche Heizeinrichtung, 
wie Ultraschall- oder tnfrarotheizung verwendet Bei 
75 der oben erwahnten Temperatur zieht sich das 
Filtermaterial unter den Heizbacken 30, 31 zusam- 
men. Nach Entfernung der Heizbacken 30, 31 ist 
das Filtermaterial in den die Faltkanten bildenden 
Zwischenbereichen 19 glatt und verhattnismSssig 
20 steif. Die glatten Faltkanten sind leicht zu reinigen. 
Die Steifigkeit der Faltkanten verleiht der Filterein- 
lage 4 eine gute Stabilitat. 

Nach Beendigung des gerade beschriebenen 
Schrittes wird der vorderste Backen 23 durch eine 
25 Greif- und Hebevorrichtung 34 aus den Halterun- 
gen der Antriebsteile 27, 28 gehoben und die wei- 
teren Backen 24, 25, 26 nach vome, in der Figur 3 
nach rechts geschoben. Die Greif- und Hebevor- 
richtung 34 und der daran hSngende Backen 23 
30 werden jetzt rUckwSrts, in Fig.3 nach links verscho- 
ben. Der Backen 23 wird jetzt in die erste LOcke an 
Steile des jetzt weitergeschobenen Backens 26 in 
die Halterungen der Antriebsteile 27, 28 eingesetzt. 
Die Greif- und Hebevorrichtung 34 kehrt nachher in 
3b die Ruhestellung zuruck. 

An der vordersten Steile Iiegt jetzt der Backen 
24, Eine zweite Greif- und Hebevorrichtung 35 
zieht jetzt den Backen 24 aus der Reihe der ande- 
ren Backen 25. 26. 23 heraus. Nachdem der jetzt 
40 vorderste Backen 24 herausgezogen ist, werden 
die Gbrtgen drei Backen 25. 26. 23 nach vorne 
geschoben. Die Greif- und Hebevorrichtung 35 wird 
anschliessend mit dem daran ha'ngenden Backen 
24 zurOckgeschoben und der Backen 24 an der 
45 letzten Steile, hinter dem Backen 23 in die Halte- 
rungen der Antriebsteile 27, 28 eingesetzt. Jetzt 
kehrt auch die zweite Greif- und Hebevorrichtung 
35 in die Ruhestellung zurtlck. Nach diesen Bak- 
kenbewegungen Iiegt unter den Heizbacken 30, 31 
so wieder frisches, Unebenheiten aufweisendes Filter- 
material, weil das Filtermaterial durch die Verschie- 
bung der Backen 25, 26 : 23, 24 von der Materiai- 
rolle nachgezogen wurde, Die Faltenwandbereiche 
17, 18 mit den langlichen Ausbuchtungen 15 sind 
65 zwischen den Backen 25, 26, 23, 24 d r Pr sse 
eingeklemmt. Jetzt schliessen wieder die Heizbak- 
ken 30, 31 und bringen das darunterliegende Filter- 
material auf eine zwischen der Schrumpftemperatur 
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und der Schmeiztemperatur des FiltermateriaJs lie- 
gende Temperatur. In folgenden, sich wiederholen- 
den Schritten werden flach der jeweiliegen Entfer- 
nung der Heizbacken 30, 31 die ersten Backen 23, 

24, 25, 26 aussertialb der Reihe der Backen 23, 24, 

25, 26 immer wieder von der ersten auf die letzte 
Stelle gebracht und die Dbrigen Backen 23, 24, 25, 
26 in der Reihe der Backen 23, 24, 25, 26 nach 
vorne geschoben. Die Fertige Filtereinlage 4 wird in 
das Magazin 32 hineingedrOckt. 

In den Figuren 5 bis 8 ist eine weitere Ausfuh- 
rungsvariante einer fUr die DurchfQhrung des be- 
schriebenen Verfahrens vorgesehenen Vorrichtung 
ersichtlich. Fig.5 zeigt die Vorrichtung von der Sei- 
te und Fig.6 von oben schematisch. Eine schemati- 
sche Darstellung drangt sich wegen der besseren 
Uebersichtiichkeit der funktionswesentlichen Ele- 
mente auf. Samtliche Fuhrungs- und Betatigungs- 
elemente sind in den Figuren 4 bis 8 weggelassen 
worden. Alle auf dem Markt erhSltlichen, geeigne- 
ten FUhrungs- und BetStigungsorgane sind dafUr 
verwendbar. 

Das Filtermaterial 36 liegt nach Fig 5 aufgerolit 
vor . Auf einem Tisch 37 sind mehrere von der 
Mitte aus beidseitig gestaffelt angeordnete, kamm- 
artig von oben und von unten ineinadergreifende, 
abgerundete Vorsprunge 38 vorhanden, die oben 
aus Roller und unten aus in der Tischoberf&che 
eingearbeiteten Nuten gebiidet sind. Das Fifterma- 
terial 36 ist zwischen diesen VorsprOngen 38 ge- 
fCJhrt und so geschmalert und gerafft Nach dem 
Tisch 37 liegt unter dem Filtermaterial 36 eine auf 
das Filtermaterial 36 gerichtete Heizeinrichtung 39. 
Danach folgt die Formungseinrichtung mit den bet- 
den Backen 40, 41. Die Backen 40 sind mit einem 
in Fig.8 schematisch gezeigten Hetzstab 42 auf 
eine Temperatur, die unter der Schrumpftempera- 
tur und uber der Verformungstemperatur liegt, ge- 
heizt. Die Backen 41 sind mit durch die Pfeile 43 
angedeuteter Luftstromung unter der Verformungs- 
temperatur gekuhlt. Fig.8 zeigt die obere HSIfte der 
Backen 40, 41 im Querschnitt. Fig.7 ist die Drauf- 
sicht auf die unteren HSIften der Backen 40. 41 bei 
entfernten oberen Backen dargestelit. Die Backen 
40, 41 sind quer zur Langsrichtung des bandformi- 
gen Filtermaterials 36 unterteiit und mit Schragnu- 
ten 44 und Schragrippen 45 versehen, wobei die 
Schragrippen 45 in die Schragnuten des Gegen- 
stuckcs in der oberen Halftc der Backen 40, 41 
und umgekehrt eindrtngen. Die einzelnen Teile der 
Backen 40, 41 sind so gefChrt, dass sie quer zur 
Langsrichtung des Filtermaterials 36 mit den schra- 
gen Rillen des Fiitermat rials 36 mitlaufen und 
nach veriassen der Seitenkant des Filtermaterials 
36 aus der Reihe gehoben, bzw. gesenkt und zum 
Anfang der bewegten Teile der Backen 40, 41 
zurOckgefuhrt werden. 



Es sind zwei pneumatisch, 2angenarttg wirken- 
de Transportgr if r 46, 47 vorgeseh n, die das 
Filtermaterial 36 urn den zweifachen Abstand zwi- 
schen zwei Faitenkanten 48 der Filtereinlage 4 
5 schubweise transportferen. Nach den Transport- 
greifern 46. 47 sind vier heb- und senkbare Heiz- 
backen 49 vorhanden. Die geschlossenen, das Filt- 
ermaterial 36 beriihrenden Heizbacken 49 erwar- 
men das Filtermaterial 36 auf eine zwischen der 
io Verformungstemperatur und der Schmeiztempera- 
tur liegende Temperatur. Das Filtermaterial wird in 
einem spa'teren. nicht naher beschriebenen Verfah- 
rensschritt gefaltet. Zur Vorbereitung der Faltung 
kfcnnen die Heizbacken 49 in die fur die Faltkanten 
15 bestimmten Bereiche des Filtermaterials zusatzlich 
abwechslungsweise einander entgegengerichtete 
Knickkanten einpragen. Diese Knickkanten beste- 
hen aus abwechslungsweise entgegengesetzt ge- 
richteten, quer zur La'ngsrichtung des Filtermateri- 
20 als verlaufenden Rillen. 

Die in den Figuren 5 bis 8 dargestellte Vorrich- 
tung funktioniert wic nachstehend beschrieben. Dor 
Anfang des Filtermaterials 36 wird zuerst in die 
Vorrichtung eingelegt. Danach werden die Heizein- 
25 richtung 39, die Heizstabe 42 in den Backen 40, 
die LuftkQhlung far die Backen 41 und die nicht 
naher beschriebene und dargestellte Steuerung der 
gesamten Vorrichtung eingeschaltet. Sobald die 
eingesteliten, gewQnschten Temperaturen Dberall in 
30 der Vorrichtung erreicht sind, schaltet die Steue- 
rung die Transportgreifer 46 : 47 ein. Die mit einem 
weichen Material gepolsterten Kanten der Trans- 
portgreifer 46, 47 erfassen das Filtermaterial 36 
und Ziehen dieses um den zweifachen Abstand 
35 zwischen zwei benachbarten Faitenkanten 48 der 
Filtereinlage 4 nach. Nach Erreichen dieser Stel- 
lung des Filtermaterials 36 schliessen sich die vier 
Heizbacken 49 und erwSrmen das Filtermaterial 36 
in zwei aufeinanderfolgenden, fUr die Bildung von 
40 Faitenkanten 48 bestimmten Bereichen auf eine 
zwischen der Verformungstemperatur und der 
Schmeiztemperatur liegende Temperatur, bis die 
durch die la'nglichen Ausbuchtungen und/oder 
durch die Raffung des Filtermaterials entstandenen 
45 Unebenheiten ausgeglichen sind. Wahrend dieser 
Zeit fahren die Transportgreifer 46, 47 auseinander 
und kehren in die Ausgangsstellung zurlick. Nach 
erfolgtem Ausgleichen der Unebenheiten werden 
die Heizbacken 49 vom Filtermaterial 36 entfernt, 
so worauf sich das Filtermaterial 36 unter die Verfor- 
mungstemperatur abkOhlt. Im Bedarfsfall kann die 
Abkuhiung unter einer erzwungenen Luftstromung 
erfolgen. Jetzt fassen die Transportgreifer 46, 47 
das Filt rmaterial 36 rneut an und der soeben 
66 beschriebene Ablauf der Schritte beginnt von vor- 
ne. WShrend dem das Filtermaterial 36 transpor- 
tiert wird, fahren die Backen 40, 41 der Formungs- 
einrichtung mit iner der seitlichen Verschiebege- 
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schwindigkeit der Schragnuten 44 und Schra'grip- 
pen 45 des R!termateria!s 36 entsprechenden Ge- 
schwindigkeit quer zur Langsrichtung des Rlterma- 
terials 36 in den in Fig.6 angegebenen Pfeilrichtung 
50. Sobald ein getrennter Teil der Backen 40, 41 s 
Gber der Rand des Rllermateriais hinausge fan ren 
ist, wird er aus der Reihe gehoben und in einer 
nicht dargestellten Ruckftjhreinrichtung zum Anfang 
der reihe der Backen 40, 41 zuruckgeFuhrt 

70 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Hersteliung einer plissierten Fii- 
tereinlage (4) aus einem aus thermoplasti- 
schem Kunststoff bestehenden, fCr zwischen 15 
der Zustrdmseite (16) und der Abstromsette 
(6) eines Filters vorgesehenen Filtermaterial, 
mit mehreren mindestens in den zur Abstrom- 
seite des RJters hin offenen Rrterfaften die 
Faltenwande (7-14) voneinander beabstanden- 20 
den, aus dem Fiitermaterial selber geformten, 
ia'ngiichen Ausbuchtungen (15), dadurch go- 
klennzeichnet, dass das bandformige, fur die 
Hersteliung mindestens einer Filtereinlage be- 
stimmte, in Langsrichtung transportierte Filter- 26 
material in einem ersten Verfahrensschritt quer 
zur Langsrichtung urn den fur die langiichen 
Ausbuchtungen (15) notwendigen, zusatzlichen 
Materialbedarf durch auf die ganze Breite 
gleichmassig verteiltes Raffen geschmalert 30 
wird, dass die langiichen Ausbuchtungen (15) 
durch eine spannungsfreie, bleibende Formung 
des gerafften, auf eine unter der Schrumpftem- 
peratur und uber die Verformungsternperatur 
des Filtermaterials liegende Temperatur er- 35 
wSrmten Filtermaterials zwischen den Backen 
einer Formungseinrichtung und durch eine an- 
schliessende unter die Verformungsternperatur 
sinkende Abkuhlung des Filtermaterials herge- 
stellt werden und dass die fUr die Bildung von 40 
Faltkanten vorgesehenen, linienfSrmigen Berei- 
che (19) des Filtermaterials durch mindestens 
einen Heizbacken auf eine zwischen der Ver- 
formungsternperatur und der Schmelztempera- 
tur liegende Temperatur erwarmt werden, bis 45 
die durch die Ia'ngiichen Ausbuchtungen 
und/oder durch die Raffung des Rllermateriais 
entstandenen Unebenheiten ausgeglichen sind 
und danach auf eine unter der Verformungs- 
ternperatur liegende Temperatur abgekdhlt 50 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, dass das geraffte Filtermaterial vor 
dem Zufuhren zu den Backen der Formungs- 55 
einrichtung auf eine unter der Schrumpft mpe- 
ratur und uber der Verformungsternperatur lie- 
gende Temperatur erwarmt und anschliessend 



zwischen die Backen der Formungs inrichtung 
gefGhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das geraffte Filtermaterial zu- 
erst zwischen auf eine unter der Schrumpftem- 
peratur und uber der Verformungsternperatur 
liegende Temperatur aufgeheizten ersten Bak- 
ken (40) und anschliessend zwischen unter die 
Verformungsternperatur gekUhlten zweiten 
Backen (41) der Formungseinrichtung gefEihrt 
wird und dann das so mit Ungsrillen versehe- 
ne Filtermaterial in regelmassigen Abstanden 
in den fur die Bildung von Filterkanten vorge- 
sehenen, linienformigen Bereichen unter min- 
destens einem Heizbacken (49) auf eine zwi- 
schen der Verformungsternperatur und der 
Schmelztemperatur liegende Temperatur er- 
waVmt wird, bis sich die durch die Langsrillen 
entstandenen Unebenheiten ausgleichen. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
. zelchnet, dass in einem einzigen Hauptver- 

fahrensschritt mindestens zwei aufeinanderfol- 
gende, die langiichen Ausbuchtungen (15) auf- 
zunehmen bestimmte Faltenwandbereiche (17, 
18) des Filtermaterials zwischen den auf eine 
unter der Schrumpftemperatur und uber der 
Verformungsternperatur des Filtermaterials lie- 
gende Temperatur erwarmten Backen (23, 24, 
25, 26) einer Presse spannungsfrei geformt 
werden und jeder zwischen den einzelnen in 
der Presse gehaltenen Faltenwandbereichen 
(17, 18) des Filtermaterials frei liegende, fUr 
die Bildung von Faltkanten bestimmte Zwi- 
schenbereich (19) des Filtermaterials auf eine 
zwischen der Verformungsternperatur und der 
Schmelztemperatur liegende Temperatur er- 
wSrmt wird, bis sich die Unebenheiten des 
Filtermaterials im Zwischenbereich (19) aus- 
gleichen. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die LSngsrichtung der zwi- 
schen den Backen (23, 24, 25, 26) der Presse 
liegenden, langiichen Ausbuchtungen (15) zur 
Langsrichtung der Faltenwande (7, 8, 9, 10, 
11, 12, 13, 14) unter einem Winkel von 45° bis 
90 ' gestellt werden. 

6. Verfahren nach einem der AnsprtJche 4 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Hauptver- 
fahrensschritt die aufeinanderfolgenden Falten- 
wandbereiche (17, 18) in der Presse unter ei- 
nem spitz n Wink I zueinander gehalten wer- 
den und in jeden zwischen den einzeln n in 
der Presse gehaltenen Faltenwandbereichen 
(17, 18) frei liegenden Zwisch nb reich (19) 
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des Filtermaterials unter ErwaVmen auf in© 
zwischen der Verformungstemperatur und der 
Schmelztemperatur iiegende Temperatur eine 
Faltkante eingeformt wird. 

s 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1, 3, 4 
Oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
fiir die Bildung von Faltkanten vorgesehenen, 
iinienformigen Bereiche des Filtermaterials 
durch mindestens einen Heizbacken auf eine w 
zwischen der Schrumpftemperatur und der 
Schmelztemperatur Iiegende Temperatur er- 
warmt werden, bis die durch die langlichen 
Ausbuchtungen (15) und/oder durch die Raf- 
fung des Rltermaterials entstandenen Uneben- 75 
heiten ausgeglichen sind. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass fur die Raffung des 20 
Filtermaterials (20; 36) mehrere, quer zur 
Langsrichtung des Filtermaterials verteilt ange- 
ordnete, kammartig ineinandergreifende, abge- 
rundete Vorsprunge (22; 38) vorgesehen sind, 
dass die Formungseinrichtung aus mindestens 25 
einer fur das Filtermaterial bestimmte Heizein- 
richtung und aus mindestens einem die fur die 
langlichen Ausbuchtungen erforderliche, span- 
nungsfreie, bleibende Formung des Rltermate- 
rials durchfuhrenden Backen (23-26; 40, 41) 30 
besteht und dass zur Herstellung der fur die 
Biidung von Rlterkanten vorgesehenen, linien- 
fQrmigen, von Unebenheiten freien Bereiche 

des Filtermaterials mindestens ein nur fiir die- 

se Bereiche wirksamer Heizbacken (30, 31; 36 

49) vorgesehen ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fur die Formungseinrich- 
tung zwei in Langsrichtung des Filtermaterials 40 
(26) thermisch voneinander isolierte Backen 

(40, 41) vorgesehen sind, wobei das Filterma- 
terial In Laufrichtung zuerst zwischen den eine 
unter der Schrumpftemperatur und uber der 
Verformungstemperatur Iiegende Temperatur 45 
aufweisenden Backen (40) und anschliessend 
zwischen den eine unter der Verformungstem- 
peratur Iiegende Temperatur aufweisenden 
Backen (41) gefurht ist. 

so 

10. Vorrichtung nach Anspruch 0, dadurch ge- 
kennzeichn t, dass zur Herstellung ein r Fil- 
tereinlage mit schrag zur Langsrichtung des 
bandformigen Filtermaterials verlaufenden 
langlichen Ausbuchtungen eine Formungsein- 66 
richtung mit ineinandergreifende SchrSgnuten 

(44) und SchrSgrippen (45) aufweisenden, quer 
zur Langsrichtung des Rlt rmaterials unterteil- 



ten Backen (40, 41) vorgesehen ist, wobei die 
Backen (40. 41) quer zur Langsrichtung des 
bandfbVmigen Filtermaterials ein. der seitii- 
chen Verschiebegeschwindigkeit der schragen 
Ausbuchtungen entsprechende Bewegung aus- 
fuhren. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, dass minde- 
stens ein Transportgreifer (46, 47) vorgesehen 
ist, der einen mindestens dem einfachen Ab- 
stand zwischen zwei Faltkanten (48) der Fitter- 
einlage entsprechenden, stufenweisen Vor- 
schub des bandformigen Filtermaterials (36) 
durchfuhrt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vorrichtung minde- 
stens drei in Langsrichtung der in den Falten- 
wSnden (7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14) vorgesehe- 
nen langlichen Ausbuchtungen (15) schliessba- 
re, mit ihren Spitzen abwechslungswcise in die 
Gegenrichtung ausgerichtete, im Querschnitt 
trapezformige Backen (23. 24, 25. 26) und 
mindestens einen mit der Spitze jedes zwi- 
schen den beiden ausseren Backen (23, 26) 
liegenden, trapezformigen Backens (24, 2b) 
zusammenwirkenden, das Filtermaterial (20) 
auf eine zwischen der Schrumpftemperatur 
und der Schmelztemperatur des Filtermaterials 
Iiegende Temperatur erwarmenden Heizbak- 
ken (30, 31)aufweist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die schragen Seiten der 
im Querschnitt trapezformigen Backen (23, 24, 
25, 26) miteinander einen Winkel zwischen 5 • 
und 70* einschliessen. - 

Claims 

1- A method of making a pleated filter insert (4) 
from a filter material made of thermoplastic 
synthetic material and provided to go between 
the inflow side (16) and the outflow side (6) of 
a filter, with a plurality of elongated protrusions 
(15) formed from the actual filter material, 
which space the walls (7 - 14) of the pleats 
apart at least in the filter pleats which are open 
towards the outflow side of the filter, charac- 
terised in that in a first step in the process the 
filter material in strip form, which is designed 
to make at least on filter insert and which is 
conveyed lengthwise, is made narrower trans- 
v rsely to the longitudinal dir ction, by the 
amount of material additionally required for the 
elongated protrusions (15), by gathering effec- 
ted evenly over the whole width, that th elon- 
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gated protrusions (15) are formed by tension- 
free, permanent shaping of the gathered filter 
material, heated to a temperature below the 
shrinkage temperature and above the deforma- 
tion temperature of the filter material, between s 
the jaws of a shaping means, and by ensuing 
cooling of the filter material dropping below the 
deformation temperature, and that the linear 
portions (19) of the filter material, provided to 
form the edges of pleats, are heated by at 10 
least one heating jaw to a temperature be- 
tween the deformation temperature and the 
melting point, until the irregularities created by 
the elongated protrusions and/or the gathering 
of the filter material are evened out, and are 15 
then cooled to a temperature below the de- 
formation temperature. 

2. A method according to claim 1, characterised 

in that the gathered filter materia] is heated to 20 
a temperature below the shrinkage tempera- 
ture and above the deformation temperature 
before being fed to the jaws of the shaping 
means, and is then guided between the jaws of 
the shaping means. 25 

3. A method according to claim 1, characterised 
in that the gathered fitter material is guided 
first between first jaws (40) of the shaping 
means, heated to a temperature below the 30 
shrinkage temperature and above the deforma- 
tion temperature, and next between second 
jaws (41) cooled below deformation tempera- 
ture; then the filter material thus provided with 
longitudinal corrugations is heated at regular 35 
intervals, in the linear portions provided to form 
edges of the filter, under at least one heating 

jaw (49) to a temperature between the de- 
formation temperature and the melting point, 
until the irregularities created by the longitudi- 40 
nal corrugations are evened out. 

4. A method according to claim 1, characterised 
in that in a single main step in the process at 
least two successive pleat wall areas (17, 18) 45 
of the filter material designed to receive the 
elongated protrusions (15) are shaped free 
from tension between the jaws (23, 24, 25, 26) 

of a press which are heated to a temperature 
below the shrinkage temperature and above 50 
the deformation temperature of the filter ma- 
terial and each intermediate area (19) of filter 
material, lying free betw en the individual pleat 
wall areas (17,18) of the filter material held in 
the press and designed to form the edg s of ee 
pleats, is heated to a temperature between the 
deformation temperature and the melting point, 
until the irregularities in the filter material in the 



intermediate ar a (19) are evened out. 

5. A method according to claim 4, characterised 
in that the longitudinal direction of the elon- 
gated protrusions (15) located between the 
jaws (23, 24, 25, 26) of the press is set at an 
angle of 45 to 90 • to the longitudinal direction 
of the walls (7, 8, 9. 10. 11. 12. 13, 14) of the 
pleats. 

6. A method according to claim 4 or 5, charac- 
terised in that in the main step in the process 
the successive pleat wall areas (17, 18) are 
held at an acute angle to each other in the 
press, and an edge of a pleat is formed in 
each intermediate area (19) of filter material 
lying free between the individual pleat wall 
areas (17,18) held in the press, by heating it to 
a temperature between the deformation tem- 
perature and the melting point. 

7. A method according to any of claims 1, 3, 4 or 
6, characterised in that the linear portions of 
filter material provided to form the edges of 
pleats are heated by at least one heating jaw 
to a temperature between the shrinkage tem- 
perature and tfie melting point, until the ir- 
regularities created by the elongated protru- 
sions (15) and/or the gathering of the filter 
material are evened out. 

8. Apparatus for carrying out the method of any 
of claims 1 to 7, characterised in that a plural- 
ity of rounded, projections (22; 38), spread out 
transversely to the longitudinal direction of the 
filter material and engaging in each other like a 
comb : are provided to gather the filter material 
(20; 36), that the shaping means comprises at 
least one heater appropriate for the filter ma- 
terial and at least one jaw (23-26; 40, 41) 
carrying out the tension-free, permanent shap- 
ing of the filter material required for the elon- 
gated protrusions, and that in order to make 
the linear portions of filter material free from 
irregularities, for the formation of filter edges, 
at least one heating jaw (30, 31; 40) is pro- 
vided, effective for those portions only. 

9. Apparatus according to claim 8, characterised 
in that two jaws (40, 41), thermally insulated 
from each other longitudinally of the filter ma- 
terial (36), are provided for the shaping means, 
the filter material being guided in the advan- 
cing direction first between the jaws (40) at a 
temperature below the shrinkage temperature 
and above the deformation temperature, and 
then between the jaws (41) at a temperature 
below the d formation temperature. 
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10. Apparatus according to claim 9, characterised 
in that in order to make a filter insert with 
elongated protrusions ext nding obliquely to 
the longitudinal direction of the filter material in 
strip form, a shaping means is provided, with 
jaws (40, 41) which have interengaging oblique 
grooves (44) and oblique ribs (45) and which 
are subdivided transversely to the longitudinal 
direction of the filter material, the jaws (40, 41) 
carrying out a movement transversely to the 
longitudinal direction of the fitter material in 
strip form, corresponding to the lateral dis- 
placement speed of the oblique protrusions. 

11. Apparatus according to any of claims 8 to 10, 
characterised in that at least one transporting 
grab (46, 47) is provided, which effects a step- 
wise feed of the filter material (36) in strip 
form, corresponding to at least one times the 
distance between two pleat edges (48) of the 
filter insert. 

12. Apparatus according to claim 8, characterised 
in that the apparatus has at least three jaws 
(23, 24, 25, 26) of trapezoidal cross-section 
which can be closed longitudinally of the elon- 
gated protrusions (15) provided in the walls (7, 
8 : 9, 10, 11, 12, 13, 14) of the pleats and the 
tips of which point alternately in opposite di- 
rections, and at least one heating jaw (30, 31) 
which interacts with the tip of each trapezoidal 
jaw (24, 25) located between the two outer 
jaws (23, 26) and which heats the filter material 
(20) to a temperature between Its shrinkage 
temperature and its melting point. 

13. Apparatus according to claim 12, characterised 
in that the slanting sides of the jaws (23, 24, 
25. 26) of trapezoidal section are at an angle of 
5 to 70° to each other. 

Revendlcatlons 

1. Procede pour la fabrication d'une piece de 
filtre plissee (4) en une matiere de fiitre consis- 
tent en une matiere thermoplastique pre\ue 
pour etre mise entre le cote* alimentation (16) 
et le cote evacuation (6) d'un filtre, avec piu- 
sieurs indentations longitudinales (15) mainte- 
nant a distance les unes des autres les parois 
des plis (7 a 14), au moins dans les plis de 
filtre ouverts en direction du cote* Evacuation 
du filtre, ind ntations formers el!es-m§mes a 
partir de la matiere du filtre, procede de fabri- 
cation caracterise en ce que ia matier de filtre 
en forme de bande, conQue pour la fabrication 
d'au moins une piece de filtre, transported 
dans le sens de la longueur, est r£tr6cie, au 



70 



75 



20 



25 



cours d'une premiere etape du precede, per- 
pendicular ment au sens longitudinal, de la 
quantite* de matiere supplemental r^cessaire 
pour les indentations longitudinales (15) : par 
une contraction rSpartie r^gulierement sur tou- 
te la largeur, en ce que les indentations longi- 
tudinales (15) sont fabhquees par une mise en 
forme a demeure, exempte de contraintes, de 
la matiere de filtre contract£e, chauflSe a une 
temperature se situant entre la temperature de 
ridage et la temperature de deformation de la 
matifere de filtre entre les mSchoires d'un dis- 
positif de mise en forme, et grace a un refroi- 
dissement concomitant abaissant la temperatu- 
re en dessous de la temperature de deforma- 
tion, et en ce que les zones (19) de la matiere 
de filtre prevues pour la formation d'arites de 
pliage de forme lineaire, sont chauffees par au 
moins une m§choire de chauffage a une tem- 
perature se situant entre la temperature de 
deformation et la temperature de fusion, jus- 
qu'a ce que soiont egalisees les asperites cau- 
sees par les indentations longitudinales et/ou 
par la contraction de la matiere de filtre, puis 
sont refroidies a une temperature se trouvant 
en dessous de la temperature de deformation. 



2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la matiere de filtre contracted est 

30 chauffee, avant d'etre amenee aux machoires 
du dispositif de mise en forme, a une tempera- 
ture se trouvant en dessous de la temperature 
de ridage et au-dessus de la temperature de 
deformation, et est amenee ensuite entre les 

35 machoires du dispositif de mise ne forme. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la matiere de filtre contracted est 
amenee d'abord entre des premieres mSchot- 

40 res (40) chauffees a une temperature se trou- 
vant en dessous de la temperature de ridage 
et au-dessus de la temperature de deforma- 
tion, et ensuite entre des secondes machoires 
(41) du dispositif de mise en forme refroidies k 

45 une temperature situee en dessous de la tem- 
perature de deformation, et en ce qu'ensuite la 
matiere de filtre ainsi pourvue de nervures 
longitudinales a intervalles reguliers, est chauf- 
fee dans des zones prevues pour la formation 

so d'aretes de filtre, de forme lineaire. en dessous 
d'au moins une machoire de chauffage (49), a 
une tempe>atur se trouvant entre la tempera- 
ture de deformation t la temperature de fu- 
sion, jusqu'a ce que soient egalisees les aspe- 

55 rites causees par les nervures longitudinales. 

4. Precede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que, dans une etape principale unique 
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du procede, on forme, ex mptes de contrain- 
tes, au moins deux zones de parois de pits 
(17, 18) de la matiere de filtre, cons^cutives, 
servant a recevoir les indentations longitudina- 
les (15) entre !es machoires (23, 24, 25, 26) s 
d'une presse chauftees a une temperature se 
trouvant en dessous de la temperature de rida- 
ge et au-dessus de ia temperature de defor- 
mation de la matiere de filtre, et on chauffe 
chaque zone intermediaire (19) da la matiere 10 
de filtre se trouvant librement entre les diffg- 
rentes zones de parois de plis (17, 18) de la 
matiere de filtre maintenues dans la presse et 
concues pour la formation d'aretes de pliage, 
a une temperature se trouvant entre la tempe- 75 
rature de deformation et la temperature de 
fusion, jusqu'a ce que les asp£rit6s de la ma- 
tiere de filtre dans la zone intermediaire (19) 
se soient egalisees. 

20 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise 
en ce que la direction longitudinale des inden- 
tations longitudinaies (15) se trouvant entre les 
machoires (23, 24, 25, 26) de la presse. forme 

par rapport - a la direction longitudinale des 26 
parois des plis (7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14) un 
angle de 45 • a 90 • . 

6. Procede selon Tune des revendications 4 a 5, 
caracterise en ce que dans retape principle 30 
du procede les zones consecutives des parois 

des plis (17, 18) sont malntenues dans la pres- 
se sous un angle aigu les unes par rapport aux 
autres, et en ce qu'on forme dans chaque 
zone intermediaire (19) de la matiere de filtre as 
se trouvant librement entre les differentes zo- 
nes (17, 18) des parois des plis maintenues 
dans la presse, une arete de pliage en chauf- 
fant a une temperature se situant entre la 
temperature de deformation et la temperature 40 
de fusion. 

7. Procede selon I'une des revendications 1, 3, 4 
ou 6, caracterise en ce que les zones de la 
matiere de filtre, prevues pour la formation 45 
d'aretes de pliage de forme lineaire, sont 
chauffees par au moins une mSchoire d© 
chauffage, a une temperature se trouvant entre 

la temperature dc ridage et la temperature de 
fusion jusqu'a ce que les asperites provenant so 
des indentations iongitudinales (15) et'ou de la 
contraction de la matiere du filtre, s soient 
egalisees. 

8. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede 56 
selon Tune des revendications 1 a 7, caracteri- 
se en ce que pour la contraction de la matiere 

du filtre (20, 36) on prevoit plusieurs sailltes 



(22 ; 38) arrondies, disposees d facon r£par- 
tie transversalement par rapport au sens longi- 
tudinal de la matiere du filtre et venant en 
prise les unes dans les autres a la maniere 
d'un engrenage, en ce que le dispositif de 
mise en forme consiste en au moins un dispo- 
sitif de chauffage concu pour la matiere du 
filtre et en au moins une m£choire (23 a 26 ; 
40, 41) realisant la mise en Forme a demeure 
de la matiere de filtre necessaire pour les 
indentations Iongitudinales, exempte de 
contraintes, et en ce que Ton prevoit au moins 
une machoire de chauffage (30, 31 ; 49) ope- 
rationnelle seulement pour ces zones, pour le 
fagonnage des zones exemptes d'asperites. de 
forme lineaire, prevues pour la formation d'are- 
tes de filtres. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise 
en ce que pour le dispositif de mise en forme 
on prevoit deux machoires Isoldes thenmique- 
ment Tune de I'autre (40, 41) dans le sens 
longitudinal de la matiere de filtre (36), la ma- 
tiere du filtre etant amenee, dans le sens de 
marche, d'abord entre les machoires (40) pre- 
sentant une temperature se trouvant en des- 
sous de la temperature de ridage et au-dessus 
de la temperature de deformation, puis ensuite 
entre les mSchoires (41) presentant une tem- 
perature se trouvant en dessous de la tempe- 
rature de deformation. 

10. Dispositif selon la revendication 9. caracterise 
en ce que pour fabriquer une piece de filtre 
avec des indentations longitudinaies s'etendant 
obliquement par rapport au sens longitudinal 
de la matiere du filtre en forme de bande, on 
prevoit un dispositif de mise en forme avec 
des machoires (40. 41) presentant des rainures 
obliques (44) et des nervures obliques (45) 
venant en prise les unes dans les autres. ma- 
choires reparties perpendiculairement au sens 
longitudinal de la mature du filtre, les machoi- 
res (40, 41) executant un mouvement corres- 
pondent a la vitesse de depiacement lateral 
des indentations obliques perpendiculairement 
h la direction longitudinale de la matiere du 
filtre en forme de bande. 

11. Dispositif selon I'une des revendications 8 a 
10. caracterise en ce que Ton prevoit au moins 
une griff de transport (46, 47) qui realise une 
pousse de la matiere du filtre (36) en forme 
de bande par paquets, correspondant au 
moins a ia simple distance entre deux aretes 
de pliage (48) de la piece de filtre. 
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12. Dispositif selon la revindication 8, caracteVise" 
en ce que le dispositif pr£sente an moins trois 
machoires (23, 24, 25, 26) pouvant se fermer 
dans le sens longitudinal des indentations (15) 
longitudinales prevues dans les parois des piis s 
(7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14), orients par leurs 
pointes de facon alternative en sens opposes, 

de forme trapezoi'dale en section transversaie, 
at au rnoins une mlchoire de chauffage (30, 
31) cooperant avec la pointe de chaque ma- m 
choire (24, 25) de forme trapezoTdale, se trou- 
vant entre les deux michoires exterieures (23, 
26), chauffant la matiere du filtre (20) a une 
temperature se trouvant entre la temperature 
de ridage et la temperature de fusion de la is 
matiere de filtre. 

13. Dispositif selon la revendication 12, caracterise 
en ce que les cdtes obliques des machoires 

(23, 24, 25, 26) de forme trapezoTdaies en 20 
section transversaie torment entre eux un an- 
gle compris entre 5 • et 70 0 . 
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